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BAB I  
PENDAHULUAN  
 
Perkembangan Industri di Indonesia beberapa tahun ini memiliki 
pertumbuhan sangat pesat. Perguruan tinggi sebagai tempat untuk 
menghasilkan sumber daya manusia ingin meningkatkan output-nya, dengan 
pesatnya perkembangan dunia industri di Indonesia pada bidang teknologi dan 
pengaplikasiannya, wawasan dari mahasiswa tentang dunia kerja yang 
berkaitan dengan industrialisasi dirasa sangatlah kurang dikarenakan tidak bisa 
didapatkan secara langsung dalam materi perkuliahan . Oleh karena itu, 
kerjasama dengan perusahaan – perusahaan sangatlah dibutuhkan, yang dalam 
hal ini bisa dilaksanakan dengan jalan Study Ekskursi, Kerja Praktek, Magang, 
Joint Research, dan lain sebagainya. 
Kerjasama yang baik antara dunia pendidikan sebagai penghasil dari 
output tenaga kerja yang berkualitas dengan perusahaan-perusahaan pengguna 
tenaga kerja bisa menjembatani kesenjangan antara perguruan tinggi dengan 
dunia kerja (industri) dalam rangka  memberikan sumbangan yang lebih besar 
(menjadi patner in progres) dalam hal ini, kami sebagai mahasiswa diharapkan 
mampu mengenal dan memahami lebih mendalam aplikasi-aplikasi disiplin 
ilmu yang telah kami pelajari selama perkuliahan yang tentunya lebih komplek 
dan nyata, serta sarat teknologi baru yang telah dikembangkan. 
Magang industri merupakan salah satu mata kuliah wajib yang harus 
ditempuh atau diambil disemester tujuh oleh mahasiswa Departemen Teknik 
Mesin Industri Intitut Teknologi Sepuluh Nopember prodi Manufaktur ataupun 
konversi energi. Pemahaman tentang permasalahan di dalam industri untuk 
mahasiswa sangat diperlukan demi menunjang pengetahuan baik secara teoritis 
maupun praktek yang telah didapat dari materi prekuliahan, sehingga 
mahasiswa dapat menjadi salah satu sumber daya manusian yang berkualiatas 
dan siap menghadapi dunia kerja. 
Dengan syarat kelulusan yang telah ditetapkan, mata kuliah kerja 
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praktek telah menjadi salah satu pendorong utama bagi tiap mahasiswa untuk 
mengenal kondisi di lapangan kerja sesuai dengan bidang masing – masing.  
 
1.1. Profil Perusahaan  
 
 
Gambar 1. PT. Dua Kelinci 
 
 PT. Dua Kelinci Pati mulai berdiri pada tahun 1972 di Surabaya. Berawal 
dari sebuah home industri yang masih sangat sederhana dengan merk “Sari Gurih” 
yang dikemas dalam logo “Dua Kelinci”, dua penemu itu ialah Ho Sie Ak dan 
Lauw Bie Giok yang merupakan seorang suami istri, dengan visi yang masih 
sederhana yaitu “memproduksi kacang gurih yang berkualitas”. Kacang garing ini 
yang di produksi di Surabaya kemudian di pasarkan di Surabaya dan sekitarnya 
yang akhirnya berkembang di seluruh wilayah Jawa Timur. Dengan semakin 
terkenalnya produk tersebut yang berlogo “Dua Kelinci” maka para konsumen 
sering menyebut produk “Dua Kelinci”. Selanjutnya pada tahun 1982 merk “Sari 
Gurih” diganti dengan merk “Dua Kelinci” merk ini kemudian mendapatkan hak 
paten pada 1985 dan perusahaannya diberi nama PT. Dua Kelinci. Pada tanggal 
15 Juli 1985, dibangunlah sebuah pabrik di tanah seluas 6 Ha di Kabupaten Pati 
dengan nama PT. DUA KELINCI oleh Ali Arifin dan Hadi Sutiono. Hal itu 
dimaksudkan agar lebih menjamin kualitas dan dapat memenuhi permintaan pasar 
yang cukup besar hingga terseber ke kota-kota seluruh Indonesia. Memilihnya 
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wilayah Kabupaten Pati untuk mendirikan suatu pabrik karena di wilayah 
Kabupaten Pati adalah pusat penghasil kacang di Jawa Tengah. Dengan berdirinya 
pabrik di Kabupaten Pati maka akan sangat mudah untuk mendapatkan pasokan 
kacang tanah yang lebih baik. Hal ini sangat penting dilakukan oleh suatu 
perusahaan untuk menghasilkan suatu produk yang berkualitas. Kini dengan visi 
yang “mengutamakan kepuasan pelanggan”, PT. DUA KELINCI mampu menjadi 
industri kacang garing terbaik di Indonesia. 9 Selain itu untuk menunjang aktivitas 
produksi, PT. DUA KELINCI sdelalu melakukan inovasi terhadap produk, 
inovasi dalam memproduksi suatu produk-produk harus seering dilakukan agar 
suatu perusahaan mampu berkompetisi dalam pasar global. Dengan banyaknya 
inovasi yang di berikan terhadap suatu produk dapat membuat kepuasan 
konsumen tersendiri karena produk yang di hasilkan selalu ada perubahan dari 
segi jenis produk yang di hasilkan. Salah satu contoh penelitian dan 
pengembangan yang dilakukan telah menghasilkan produk-produk sehat seperti : 
1. Sanghai DK yang tidak mengandung pemutih 2. HOT NUT yang dipekarya 
dengan kalsium 3. GARLIC NUT yang tidak menggunakan saccharin 4. HA 
LOFET yang merupakan kacang rendah lemak Selain itu, PT. DUA KELINCI 
menggunakan standar manajemen mutu internasional ISO 9001: versi 2000 dalam 
usaha untuk menghasilkan produk-produk kacang baik untuk pasar lokal ataupun 
global. Dengan kemajuan teknologi yang berkembang pesat dan semakin maju, 
yang diiringi dengan setor industri Indonesia. Peran ekspor-impor sangat 
menunjang dalam menuntun kemajuan sektor industri, karena banyaknya 
permintaan dari para konsumen terhadap produk. Kegiatan industri dapat juga 
meningkatkan pendapatan negara serta memperkenalkan produk-produk buatan 
dalam negeri keluar negeri. Untuk itulah transaksi ekspor-impor sangat perlu di 
lakukan oleh setiap negara. Hingga saat ini, produk kacang garing PT. DUA 
KELINCI telah didistribusikan sampai keluar negeri seperti Timur Tengah, Hong 
Kong, Singapura, Malaysia, Cina, Filipina, Australia, Kanada, Eropa, Afika, 
Amerika Serikat dan Amerika Selatan. Pendistribusian ini bukanlah sekedar 
aktivitas penjualan, tetapi merupakan bukti keseriusan perusahaan untuk 
memasuki pasar global sebagai sasaran pemasaran perusahaan. 
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1.1.1. Visi Perusahaan  
Menjadi produsen makanan ringan paling populer di 
Indonesia, dan akan menjadi pelopor kesempurnaaan dalam 
metode pengolahan makanan dan etika bisnis. 
 
1.1.2. Misi Perusahaan  
1) Meningkatkan daya saing dan fokus pada kualitas, efisiensi 
dan perbaikan teknologi.  
2) Bekerja secara konsisten untuk meningkatkan kinerja dan 
memperkuat merk perusahaan dengan memenfaatkan 
jaringan dan memperluas distribusi global kami.   
3) Bersdaing dalam kualitas dengan menjadi efisien dan 
menerapkan teknologi baru, dan tetap respinsif terhadap 
kebutuhan dan keinginan konsumen di indonesia dan 
internasional 
 
1.1.3. Slogan dan Komitmen PT. DUA KELINCI 
Dalam usaha yang dilakukan guna meningkatkan kinerja 
dan meningkatkan kepuasan konsumen, maka PT Dua Kelinci Pati 
memiliki Slogan dan Komitmen sebagai berikut :  
Slogan Perusahaan:  
“Menjadi yang terbaik di bidang food dan beferage industry”  
Komitmen Perusahaan:  
1) Menjaga kualitas produk-produk terbaik aman, dan halal 
demi kepuasan pelanggan. Meningkatkan produktifitas dan 
daya saing melalui pengembangan produk dan teknologi.  
2) Mengembangkan manajemen dan Sumber daya serta 
mengantisipasi perubahan global.   





1.1.4. Struktur Organisasi  
 
Struktur organisasi PT Dua Kelinci menerapkan bentuk 
organisasi lini dan staf manager. Garis kekuasaan pada organisasi 
lini adalah lurus kebawah dan setiap bawahan bertanggung jawab 
langsung kepada atasannya. Wewenang pada organisasi lini 
biasanya berwujud wewenang dari atasan kebawahan secara 
langsung. Operational Director utama perusahaan sebagai motor 
penggerak yang bertugas memberi motifasi, saran dan memimpin 
menjalankan proses kerja perusahaan. 
Uraian tugas sesuai dengan fungsi dan jabatan berdasarkan 
struktur organisai PT. Dua Kelinci Direktorat Operasional : 
1) Operational Director Operational Director memiliki tugas 
mengawasi dan mengkoordinasi seluruh aktivitas 
operasional perusahaan. 
2) Operation Exellence Operation Exellence memiliki tugas 
Gambar 2. Struktur organisasi PT. Dua Kelinci 
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langsung dari Operational Director yang dimana 
mendukung kegiatan perusahaan dalam mengidentifikasi, 
merencanakan, dan melaksanakan programprogram 
perusahaan. 
3) Senior Manager Operational Director & Operation 
Excellence juga membawahi Senior Manager, Manager dan 
Asst. Manager dari Engenering, Supplay Chain, 
Production, QA/LAB, GAPRL, dan HRD. Dalam 
melaksanakan program pelatihan karyawan HRD Senior. 
Manager yang berwenang memberikan pelatihan dan membuat 
proses, macam-macam pelatihan, dan evaluasi pelatihan yang di 
bantu oleh HRD Manager dan Asst. Manager. 
a) HRD Senior Manager Yaitu yang bertanggung jawab penuh 
atas segala kegiatan seperti pemberian pelatihan pada 
karyawan. 
b) HRD Manager Yaitu bertanggung jawab atas tugas yang 
deberikan oleh HRD Senior Manager dalam segala kegiatan 
seperti pelatihan karyawan yang dimana HRD Manager 
membuat segala keperluan dan kebutuhan pelatihan. 
c) Asst. HRD Manager Yaitu membantu segala tugas dari 
HRD Manager untuk menjalankan program-program yang 
diberikan oleh HRD Manager. 
d)  
1.1.5. Aspek Manajemen  
1.1.5.1. Aspek Produksi  
A. Produk Yang Dihasilkan  
PT Dua Kelinci telah mengembangkan serta 
menyempurnakan kacang dan makanan ringan olahan berkualitas 
tinggi lainnya selama hampir 40 tahun. Inovasi yang baik terus 
menerus berlangsung di PT Dua Kelinci, ditambah dengan 
ketersediaan fasilitas modern, teknologi terkini, penambahan staf 
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yang profesional dan berdedikasi. Macam-macam produk itu 
diantaranya : 
1. Kacang Panggang  
Dari kacang panggang produk ini menghasilkan macam-
macam makanan ringan seperti Kacang Garing, Kacang 
Sangrai, dan Kacang Garlic Nut.  
2. Kacang Bersalut  
Dari kacang bersalut produk ini menghasilkan macam-
macam makanan ringan seperti Sukro Kribo, Kacang Telur, 
Kacang Sukro BBQ, Kacang Sukro Original, Kacang Sukro 
Polong, Kacang Sukro Oven Jagung Panggang, Hot Nut 
Oven Pedas, dan Kacang Sanghai.  
3. Kacang Polong  
Dari kacang polong produk ini menghasilkan macam-
macam makanan ringan seperti Mix Nut, Lofet, Polong 
Original, Polongmas Barbeque, Polongmas Ayam, Koro 
Original, Koro Pedas, Koro Rumput Laut, Koro Mix, 
Marning Pedas Manis, Marning Pizza, dan Marning 
Bawang Putih. 
4. Makanan Ringan  
Dari makanan ringan produk ini menghasilkan macam-
macam makanan ringan seperti Krip-Krip Original, Krip-
Krip Sweet Chili, Krip-Krip Spicy BBQ, Tic Tac Mix Max, 
Tix Tax Mix, Tic Tac Original, Tic Tac Pedas, Tic Tac 
Rumput Laut, Tic Tac Sapi Panggang, dan Tic Tac Ayam 
Bawang. 15 5.  
5. Wafer Dari wafer produk ini menghasilkan macam-macam 
makanan ringan seperti Deka Crepes, dan Deka Wafer Roll. 
 
1.1.5.2. Aspek Keuangan  
A. Sumber Dana 
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PT. Dua Kelinci dalam mengoperasikan perusahaan 
menggunakan sumber dana yang berasal dari Modal Sendiri dan 
Investor    
1.1.5.3. Aspek Pemasaran  
A. Proses Penetapan Harga Jual 
Harga jual yang diberlakukan oleh PT. Dua Kelinci yaitu 
ditentukan oleh nama produk, kemasan, berat dan juga jenis bahan 
bakunya. 
 
B. Distribusi  
Setiap harinya, hasil produk yang sudah diproduksi disimpan 
di Gudang penyimpanan PT. Dua Kelinci dan selanjutnya di 
distribusikan melalui truk-truk besar ke seluruh Indonesia maupun 
ekspor ke luar negri. 
  
C. Strategi Promosi  
PT. Dua Kelinci melakukan strategi pemasaran (promosi) 
dengan system Brand Ambasador, iklan layanan televisi, iklan 
media social, dan masih banyak lagi. Club sepak bola Real Madrid 
adalah salah satu brand ambassador terbesar PT Dua Kelinci. 
 
 
1.2. Lingkup Unit Kerja  
1.1.6. Lokasi Unit Kerja Praktek (Magang Industri)  
PT DUA KELINCI terletak di seberang jalan raya Pati - Kudus 
yaitu sekitar 6,3 km dari pusat kota Pati ke arah barat dan sekitar 






1.1.7. Lingkup Penugasan . 
Dalam lingkup proses permagangan Mahasiswa diberikan  ruang 
untuk mempelajari semua rangkaian proses yaitu mulai dari proses 
pembakaran oli sebagai bahan pemanas minyak(untuk 
penggorengan) dan air(untuk perebusan) di tungku furnace, 
pendistribusian oli untuk selanjutnya digunakan untuk kegiatan 
produksi, serta Mahasiswa diberikan sebuah projek untuk 
menggambar Piping diagram alur pipa menuju produksi dan pipa 
Kembali ke produksi untuk selanjutnya dilakukan pembakaran 
lagi. 
1.1.8. Rencana Dan Penjadwalan Kerja  
Pelaksanaan magang dilakukan pada : 
Periode Magang : 1 September 2020 – 9 Januari 2021 
 
Tabel 1. Rencana dan Penjadwalan Kerja 
Hari kerja Senin - Jumat 
Jam Kerja 07.00 s.d. 16.00 WIB 
 
Gambar 3. Denah Lokasi PT. Dua Kelinci 
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BAB II  
KAJIAN TEORITIS 
 
2.1. Total Productive Maintenance 
Total productive maintenance merupakan filosofi yang bertujuan 
memaksimalkan efektivitas dari fasilitas yang digunakan di dalam industri, 
yang tidak hanya dialamatkan pada perawatan saja tapi pada semua aspek dari 
operasi dan instalasi dari fasilitas produksi termasuk juga didalamnya 
peningkatan kinerja dari orang-orang yang bekerja dalam perusahaan itu. 
Komponen dari TPM secara umum terdiri dari atas 3 bagian, yaitu : 
1. Total Approach : semua orang ikut terlibat, bertanggung jawab dan 
menjaga semua fasilitas yang ada dalam pelaksanaan TPM. 
2. Productive Action : Sikap proaktif dari seluruh karyawan terhadap 
kondisi dan operasi dari fasilitas produksi. 
3. Maintenance : pelaksanaan perawatan dan peningkatan efektivitas 
dari fasilitas dan kesatuan operasi produksi. 
Total productive maintenance memiliki visi sebagai sistem perawatan 
yang melihat peralatan dapat beroperasi 100% dalam waktu yang tersedia 
dengan produk 100% bagus (Nakajima, 1998). Visi tersebut dapat diperoleh 
apabila perusahaan tersebut dapat melakukan implementasi total productive 
maintenance yang benar, adapun langkah-langkahnya sebagai berikut: 
1. Tahap Persiapan 
2. Tahap Implementasi Awal 
3. Tahap Implementasi TPM 
4. Tahap Stabilitas. Tahap ini merupakan tahap akhir dari 
implementasi TPM. 
2.1.1. Pengertian Total Productive Maintenance 
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 TPM adalah hubungan kerjasama yang erat antara perawatan dan 
organisasi produksi secara menyeluruh bertujuan untuk meningkatkan 
kualitas produksi, mengurangi waste, mengurangi biaya produksi, 
meningkatkan kemampuan peralatan dan pengembangan dari keseluruhan 
sistem perawatan pada perusahaan manufaktur. Secara menyeluruh 
definisi dari total productive maintenance mencakup lima elemen yaitu 
sebagai berikut: 
1. TPM bertujuan untuk menciptakan suatu sistem preventive 
maintenance 
(PM) untuk memperpanjang umur penggunaan mesin/peralatan. 
2. TPM bertujuan untuk memaksimalkan efektifitas mesin/peralatan 
secara keseluruhan (overall effectiveness). 
3. TPM dapat diterapkan pada berbagai departemen (seperti 
engineering, bagian produksi,bagian maintenance. 
4. TPM melibatkan semua orang mulai dari tingkatan manajemen 
tertinggi hingga para karyawan/operator lantai produksi. 
5. TPM merupakan pengembangan dari sistem maintenance 
berdasarkan PM melalui manajemen motivasi. 
2.1.2. Manfaat dari Total Produtive Maintenance (TPM) 
 Manfaat dari studi aplikasi TPM secara sistematik dalam rencana 
kerja jangka panjang pada perusahaan khususnya menyangkut faktor-faktor 
berikut: 
1. Peningkatan produktivitas dengan menggunakan prinsip-prinsip 
TPM akan meminimalkan kerugian-kerugian pada perusahaan. 
2. Meningkatkan kualitas dengan TPM, meminimalkan kerusakan 
pada mesin/peralatan dan downtime mesin dengan metode 
terfokus. 
3. Waktu delivery ke konsumen dapat ditepati, karena produksi yang 
tanpa gangguan akan lebih mudah untuk dilaksanakan. 
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4. Biaya produksi rendah karena rugi dan pekerjaan yang tidak 
memberi nilai tambah dapat dikurangi. 
5. Kesehatan dan keselamatan lingkungan kerja lebih baik. 
6. Meningkatkan motivasi kerja, karena hak dan tanggung 
jawab didelegasikan oleh setiap orang. 
2.1.3. Keuntungan dari (Total Productive Maintenance) TPM 
Keuntungan – keuntungan yang mungkin diperoleh oleh 
perusahaan yang menerapkan TPM bisa secara langsung maupun tidak 
langsung. Keuntungan secara langsung yang mungkin diperoleh adalah: 
a. Mencapai OPE (Overall Plant Efficiency) minimum 80% 
b. Mencapai OEE (Overall Equipment Effectiveness) minimum 
90% 
c. Memperbaiki perlakuan, sehingga tidak ada lagi komplain dari 
pelanggan 
d. Mengurangi biaya manufaktur. 
e. Memenuhi pesanan konsumen sebesar 100% 
f. Mengurangi kecelakaan 
g. Mengikuti urutan kontrol polusi 
Sedangkan keuntungan yang didapat secara tidak langsung diantaranya: 
a. Tingkat keyakinan tinggi antara karyawan 
b. Menjaga tempat kerja besih, rapi, dan menarik 
c. Perubahan perilaku operator 
d. Mencapai tujuan dengan bekerja sama sebagai tim 
e. Pekerja memiliki rasa kepemilikan terhadap mesin 
Selain itu juga TPM memiliki manfaat dari segi subjek yang 
melakukan terhadap produksi tersebut. Apabila Total Productive 
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Maintenance TPM berhasil diterapkan, maka manfaat yang akan diperoleh 
sebagai berikut (Hasriyono, 2009): 
1. Untuk operator produksi 
a. Lingkungan kerja yang lebih bersih, rapih dan aman 
sehingga dapat meningkatkan efektivitas kerja operator. 
b. Kerusakan ringan dari mesin dapat berlangsung 
diselesaikan oleh operator. 
c. Efektivitas mesin itu sendiri dapat ditingkatkan 
d. Kesempatan operator untuk menambah keahlian dan 
pengetahuan serta melakukan perbaikan dan metode kerja 
yang lebih baik dan lebih efisien. 
2. Untuk departemen pemeliharaan 
a. Mesin, peralatan dan lingkungan kerja selalu bersih dan 
dalam kondisi yang baik. 
b. Frekuensi dan jumlah pemeliharaan darurat semakin 
berkurang, departemen pemeliharaan hanya mengerjakan 
pekerjaan yang membutuhkan keahlian khusus saja. 
c. Waktu untuk melakukan preventive maintenance lebih 
banyak dan mempunyai kesempatan untuk meningkatkan 
keterampilan dan pengetahuan. 
2.1.4. Output Produksi Sistem TPM 
 Sasaran utama dalam peningkatan aktivitas produksi adalah 
meningkatkan produktivitas dengan cara meminimaliasasi input dan 
memaksimalkan output. Tidak hanya mementingkan jumlah, namun 
output produksi haruslah melihat kualitas itu sendiri termasuk di 
dalamnya adanya penekanan biaya dan pengiriman yang tepat waktu. 
Input terdiri dari tenaga kerja, mesin dan material sedangkan output 
terdiri dari produksi/ production (P), kualitas/ quality (Q), biaya/ cost (C), 
pengiriman/ delivery (D), keamanan/ safety (S), moral (M). Tujuan dari 
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adanya Total Productive Maintenance ini adalah untuk meningkatkan 
Overall Equipment dan mengeliminasi enam kehilangan besar yang 
menjadi hambatan utama tidak tercapainya efektivitas. (Seiichi Nakajima 
1988). 
2.2. Pengertian dan Tujuan Maintenance 
2.2.1. Pengertian Maintenance 
Maintenance merupakan suatu fungsi dalam suatu industri 
manufaktur yang sama pentingnya dengan fungsi-fungsi lain seperti 
produksi. Hal ini karena apabila kita mempunyai mesin/peralatan, maka 
biasanya kita selalu berusaha untuk tetap dapat mempergunakan 
mesin/peralatan sehingga kegiatan produksi dapat berjalan lancar. Dalam 
usaha untuk dapat menggunakan terus mesin/peralatan agar kontinuitas 
produksi dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan kegiatan pemeliharaan 
dan perawatan yang meliputi: 
a) Kegiatan pengecekan. 
b) Meminyaki (lubrication). 
c) Perbaikan/reparasi atas kerusakan-kerusakan yang ada. 
d) Penyesuain/penggantian spare part atau 
komponen. Ada dua jenis penurunan kemampuan 
mesin/peralatan yaitu : 
a. Natural Deterioration yaitu menurunnya kinerja mesin/peralatan 
secara alami akibat terjadi pemburukan/keausan pada fisik 
mesin/peralatan selama waktu pemakaian walaupun penggunaan 
secara benar. 
b. Accelerated Deterioration yaitu menurunnya kinerja 
mesin/peralatan akibat kesalahan manusia (human error) sehingga 
dapat mempercepat keausan mesin/peralatan karena 
mengakibatkan tindakan dan perlakuan yang tidak seharusnya 
dilakukan terhadap mesin/peralatan. 
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 Dalam usaha mencegah dan berusaha untuk menghilangkan 
kerusakan yang timbul ketika proses produksi berjalan, dibutuhkan cara 
dan metode untuk mengantisipasinya dengan melakukan kegiatan 
pemeliharaan mesin/peralatan. Pemeliharaan (maintenance) adalah 
kegiatan untuk memelihara atau menjaga mesi/peralatan dan mengadakan 
perbaikan atau penyesuaian/penggantian yang diperlukan agar terdapat 
suatu keadaan operasi produksi yang memuaskan sesuai dengan apa
 yang direncanakan. Jadi dengan adanya kegiatan 
maintenance maka mesin/peralatan dapat dipergunakan sesuai dengan 
rencana dan tidak mengalami kerusakan selama dipergunakan untuk 
proses produksi atau sebelum jangka waktu tertentu direncanakan tercapai. 
Hasil yang diharapakan dari kegiatan pemeliharaan mesin/peralatan 
(equipment maintenance) merupakan berdasarkan dua hal sebagai berikut: 
1. Condition maintenance yaitu mempertahankan kondisi 
mesin/peralatan agar berfungsi dengan baik sehingga komponen-
komponen yang terdapat dalam mesin juga berfungsi dengan umur 
ekonomisnya. 
2. Replecement maintenance yaitu melakukan tindakan perbaikan 
dan penggantian komponen mesin tepat pada waktunya sesuai 
dengan jadwal yang telah diencanakan sebelum kerusakan terjadi. 
2.2.2. Tujuan Maintenance 
Maintenance adalah kegiatan pendukung bagi kegiatan komersil, 
maka seperti kegiatan lainnya, maintenance harus efektif, efisien dan 
berbiaya rendah. Dengan adanya kegiatan maintenance ini, maka 
mesin/peralatan produksi dapat digunakan sesuai dengan rencana dan 
tidak mengalami kerusakan selama jangka waktu tertentu yang telah 
direncanakan tercapai. 
Beberapa tujuan maintenance yang utama antara lain: 
1. Kemampuan berproduksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai 
dengan rencana produksi. 
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2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa 
yang dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi 
yang tidak terganggu. 
3. Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan yang 
diluar batas dan menjaga modal yang diinvestasikan dalam 
perusahaan selama waktu yang ditentukan sesuai dengan kebijakan 
perusahaan mengenai investasi tersebut. 
4. Untuk mencapai tingkat biaya maintenance secara efektif dan 
efisien keseluruhannya. 
5. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana 
tersebut. 
6. Memaksimumkan ketersedian semua peralatan sistem produksi 
(mengurangi downtime). 
7. Untuk memperpanjang umur/masa pakai dari mesin/peralatan. 
2.2.3. Jenis-Jenis Maintenance 
A.  Planned Mantenance (Pemeliharaan Terancam) 
Planned Mantenance (Pemeliharaan Terancam) adalah pemeliharaan 
yang diorganisir dan dilakukan dengan pemikiran ke masa depan, 
pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah 
ditentukan sebelumnya. Oleh karena itu, program maintenance yang 
akan dilakukan harus dinamis dan memerlukan pengawasan dan 
pengendalian secara aktif dari bagian maintenance melalui informasi 
dari catatan riwayat mesin/peralatan.  (Hutagaol, 2010) 
Konsep Planned Mantenance ditujukan untuk dapat mengatasi 
masalah yang dihadapi manajer dengan pelaksanaan kegiatan 
maintenance. Komunikasi dapat diperbaiki dengan informasi yang 
dapat memberi data yang lengkap untuk mengambil keputusan. 
Adapun data yang penting dalam kegiatan maintenance antara lain 
laporan permintaan pemeliharaan, laporan pemeriksaan, laporan 
perbaikan dan lain-lain. 
17 
 
Pemeliharaan terencana (planned maintenance) terdiri dari tiga 
bentuk pelaksanaan, yaitu  
1. Preventive Maintenance (Pemeliharaan Pencegahan) 
Preventive Maintenance adalah pemeliharaan yang 
dilakukan pada selang waktu yang telah ditentukan 
sebelumnya atau terhadap kriteria lain yang diuraikan dan 
dimaksudkan untuk mengurangi kemungkinan bagian-
bagian lain yang tidak memenuhi kondisi yang bisa 
diterima. Dengan demikian semua fasilitas produksi yang 
diberikan preventive maintenance akan terjamin 
kelancarannya dan selalu diusahakan dalam kondisi atau 
keadaan yang siap dipergunakan untuk setiap operasi atau 
proses produksi pada setiap saat. Sehingga dapatlah 
dimungkinkan pembuatan satu rencana dan jadwal 
pemeliharaan dan perawatan yang sangat cermat dan 
rencana produksi yang lebih tepat. 
2. Corrective Maintenance (Pemeliharaan Perbaikan) 
Corrective Maintenance (pemeliharaan perbaikan) adalah 
pemeliharaan yang dilakukan untuk memperbaiki suatu 
bagian termasuk penyetelan dan reparasi yang telah terhenti 
untuk memenuhi suatu kondisi yang bisa diterima. Dalam 
perbaikan dapat dilakukan peningkatan-peningkatan 
sedemikian rupa, seperti melakukan perubahan atau 
modifikasi rancangan agar peralatan menjadi lebih baik. 
Pemeliharaan ini bertujuan untuk mengubah mesin 
sehingga operator yang menggunakan mesin tersebut lebih 
mudah dan dapat memperkecil breakdown mesin. 
3. Predictive Maintenance 
Predictive Maintenance adalah pemeliharaan pencegahan 
yang diarahkan untuk mencegah kegagalan (failure) suatu 
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sarana, dan dilaksanakan dengan memeriksa mesin-mesin 
tersebut pada selang waktu yang teratur dan ditentukan 
sebelumnya, pelaksanaan tingkat reparasi selanjutnya 
tergantung pada apa yang ditemukan selama pemeriksaan. 
Bentuk pemeliharaan terencana yang paling maju ini 
disebut pemeliharaan prediktif dan merupakan teknik 
penggantian komponen pada waktu yang sudah ditentukan 
sebelum terjadi kerusakan, baik berupa kerusakan total 
maupun titik dimana pengurangan mutu telah 
menyebabkan mesin bekerja dibawah standar yang 
ditetapkan oleh pemakainya. Bagaimanapun baiknya suatu 
mesin dirancang, tidak bisa dihindari lagi pasti terjadi 
sejumlah keausan dan memburuknya kualitas mesin. 
Sesudah mengoptimumkan desain untuk mesin dengan 
metode perancangan pengurangan pemeliharaan, tetap saja 
kita masih mengetahui bahwa bagian-bagian mesin akan 
aus, berkurang kualitasnya dan akhirnya rusak dengan 
tingkat yang dapat diramalkan jika dipakai pada kondisi 
penggunaan normal konstan. 
B. Unplanned Maintenance (Pemeliharaan Tak Terencana) 
Pada unplanned maintenance hanya ada satu jenis pemeliharaan 
yang dapat dilakukan yaitu emergency maintenance. Emergency 
maintenance adalah pemeliharaan yang dilakukan seketika, ketika 
mengalami kerusakan yang tidak terdeteksi sebelumnya. Emergency 
maintenance dilakukan untuk mencegah akibat serius yang akan 
terjadi jika tidak dilakukan penanganan segera. Adanya berbagai jenis 
pemeliharaan di atas diharapkan dapat memberi alternatif untuk 
melakukan pemeliharaan sesuai dengan kondisi yang dialami di 
perusahaan. Sebaiknya pemeliharaan yang baik adalah pemeliharaan 
yang tidak mengganggu jadwal produksi atau dijadwalkan sebelum 
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kerusakan mesin terjadi sehingga tidak mengganggu produktivitas 
mesin. 
C. Autonomous Maintenance (Perawatan Mandiri) 
Perawatan mandiri adalah kegiatan yang dirancang untuk 
melibatkan operator dengan sasaran utama untuk mengembangkan 
pola hubungan antara manusia, mesin dan tempat kerja yang bermutu. 
Perawatan mandiri ini juga dirancang untuk melibatkan operator 
dalam merawat mesinnya sendiri. Kegiatan tersebut, seperti 
pembersihan, pelumasan, pengencangan mur/baut, pengecekan 
harian, pendeteksian penyimpangan, dan reparasi sederhana. Tujuan 
dari kegiatan ini adalah untuk mengembangkan operator yang mampu 
mendeteksi berbagai sinyal dari kerugian (loss). Selain ini juga 
bertujuan untuk menciptakan tempat kerja yang rapih dan bersih, 
sehingga setiap penyimpangan dari kondisi normal dapat dideteksi 
dalam waktu sekejap (Kumpulan jurnal Petra dalam Hasriyono, 2009). 
2.3. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
OEE adalah salah satu sistem pengukuran untuk menilai kinerja dari sistem 
yang ada dari metode TPM. OEE merupakan pengukuran efektivitas peralatan 
secara keseluruhan untuk mengevaluasi seberapa capaian performansi dan 
reliability peralatan (umumnya mesin). OEE merupakan indikator performansi 
produktivitas yang didasarkan pada level tertentu dari performansi yang 
diharapkan. Besarnya kesempatan untuk memperbaiki produktivitas yang 
diidentifikasi dengan menggunakan OEE tergantung pada langkah yang tepat 
yang diambil oleh perusahaan. Dengan OEE dapat diketahui dan diukur diukur 
penyebab melemahnya kinerja peralatan. 
OEE merupakan ukuran menyeluruh yang mengidentifikasikan tingkat 
produktivitas mesin/peralatan dan kinerjanya secara teori. Pengukuran ini 
sangat penting untuk mengetahui area mana yang perlu untuk ditingkatkan 
produktivitas ataupun efisiensi mesin/peralatan dan juga dapat menunjukkan 
area bottleneck yang terdapat pada lintasan produksi. OEE juga merupakan 
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alat ukur untuk mengevaluasi dan memperbaiki cara yang tepat untuk 
menjamin peningkatan produktivitas penggunaan mesin/peralatan. 
1. Tingkat Ketersediaan (Availability) 
Availability Rate mengukur keseluruhan waktu dimana sistem 
tidak beroprasi karena terjadinya kerusakan alat, persiapan produksi 
dan penyetelan. Dengan kata lain Availability diukur dari total waktu 
dimana peralatan dioperasikan setelah dikurangi waktu kerusakan alat 
dan waktu persiapan dan penyesuaian mesin yang juga 
mengindikasikan rate aktual antara operating time terhadap waktu 




2. Tingkat Efesiensi Performansi (Performance Efficiency Rate) 
Performance Rate mengukur rasio kecepatan operasi aktual dari 
peralatan dengan kecepatan ideal berdasarkan kapasitas desain. 




3. Tingkat Kualitas Produk (Rate of Quality Product) 
Rate of Quality Product difokuskan pada kerugian kualitas berupa 
banyak produk yang rusak yang terjadi berhubungan dengan 
peralatan, yang selanjutnya dikonversi menjadi waktu dengan 
pengertian seberapa banyak waktu peralatan yang dikonsumsi untuk 





4. Overall Equipment Effectiveness (OEE)  
 Availability Rate x Performance Rate x Quality Rate 
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) telah menetapkan standar 
benchmark yang telah dipraktekan secara luas di seluruh dunia. Berikut 
OEE Benchmark tersebut yang dikutip dari situs 
www.leanproduction.com Menurut Hansen (2001) dalam Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) dapat dikategorikan menjadi : 
1. Kalau < 65% , tidak dapat diterima. 
2. Jika 65–75% , cukup baik hanya ada kecenderungan 
adanya peningkatan tiap kuartalnya. 
3. Sedangkan 75 – 85 %, sangat bagus lanjutkan hingga 
world – class level (> 85 % untuk batch type process dan 
> 90 % untuk continuous discrate process). 
4. Nilai OEE dari setiap perusahaan bisa dikatakan 
memenuhi standar World Class apabila sudah sesuai 
dengan kriteria berikut: 90 % Availability, 95 % 
Performance, 99,9% Quality, 85% OEE. (Vorne, 2003 
dalam Susetyo, 2009). 
Tabel 2. Standar Nilai OEE Menurut JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) 







Availability ≥ 90% 
Performance Efficiency ≥ 95% 
Rate of Quality ≥ 99,9% 




a. Jika OEE = 100%, produksi dianggap sempurna: hanya 
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memproduksi produk tanpa cacat, bekerja dalam performance yang 
cepat, dan tidak ada downtime. 
b. Jika OEE = 85%, produksi dianggap kelas dunia. Bagi banyak 
perusahaan, skor ini merupakan skor yang cocok untuk dijadikan 
goal jangka panjang. 
c. Jika OEE = 60%, produksi dianggap wajar, tapi menunjukkan ada 
ruang yang besar untuk improvement. 
d. Jika OEE = 40%, produksi dianggap memiliki skor yang rendah, 
tapi dalam kebanyakan kasus dapat dengan mudah di-improve 
melalui pengukuran langsung (misalnya dengan menelusuri alasan-
alasan downtime dan menangani sumber-sumber penyebab 
downtime secara satu per satu). 
 
2.4. Thermal Oil Heater 
Thermal Oil Heater adalah mesin penghasil panas atau bisa di sebut sebagai 
alat penghantar panas dengan mempergunakan media Oli di dalam pipa yang 
dirancang winding didalamtabung/tangki pemanas yang didesain sedemikian 
rupa yang kemudian dipanaskan programming interface yang bersumber dari 
Gambar 4. Model Keefektifan Penggunaan Mesin/Peralatan (Yusuf, 2010) 
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burner dengan bahan bakar tertentu. Nilai kaloriyang dihasilkan oleh thermal 
oil ini bisa mencapai lebih dari 300 °C.Mesin penghasil panas biasanya 
didapatkan dari radiator dengan mempergunakan energilistrik. Namun karena 
penggunaan energi panas untuk jangkauan Industri perusahaan/pabrikyang 
dibutuhkan sangat besar, maka warm oil menjadi solusi. Hal ini berdasarkan 
pertimbanhan biaya konsumsi perbandingan antara biaya listrik dan bahan 
bakar untuk warmoil. Bisa dibayangkan, berapa banyak energi listrik dan biaya 





AKTIVITAS MAGANG INDUSTRI 
 
5.1. Realisasi Kegiatan Magang 
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Tabel 7. Tabel Aktifitas Kegiatan Magang Industri Bulan Januari 
 
5.2. Relevansi Teori dan Praktek 
Menurut Corder (1992), perawatan adalah suatu kombinasi dari  
berbagai tindakan yang dilakukan untuk menjaga suatu barang dalam atau 
memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa diterima. 
Assauri (1999), juga mengatakan bahwa, perawatan adalah kegiatan 
untuk memelihara atau menjaga fasilitas peralatan pabrik dan mengadakan 
perbaikan atau penggantian yang memuaskan sesuai dengan apa yang 
direncanakan. 
5.2.1. Klasifikasi Perawatan 
3.2.1.1. Planned Maintenance 
Planned Maintenance merupakan suatu tindakan atau 
kegiatan perawatan yang pelaksanaannya telah 
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direncanakan dahulu. Planned Maintenance terbagi 
beberapa jenis yaitu: 
1. Preventive Maintenance 
Preventive Maintenance merupakan suatu sistem 
perawatan yang terjadwal dari suatu peralatan/ komponen 
yang di desain untuk meningkatkan kehandalan suatu 
mesin serta untuk mengantisipasi segala kegiatan 
perawatan yang tidak direncanakan sebelumnya. Di PT. 
Dua Kelinci Preventive maintenance berupa pengetesan 
kebocoran coil TO setiap satu tahun dari Depnaker. 
2. Predictive Maintenance 
Predictive Maintenance didefinisikan sebagai 
pengukuran yang dapat mendeteksi degradasi system, 
sehingga penyebabnya dapat dikendalikan tergantung 
pada kondisi fisik komponen, hasilnya akan menjadi 
indikasi kapabilitas fungsi sekarang atau masa depan. 
Predicitve maintenance salah satu metodenya 
menggunakan human sensing seperti mata hidung telinga 
dari operator Thermal Oil itu sendiri. 
3. Corrective Maintenance 
Corrective Maintenance merupakan suatu kegiatan 
perawatan yang dilakukan untuk memperbaiki dan 
meningkatkan kondisi mesin sehingga mencapai standar 
yang telah ditetapkan pada mesin tersebut. 
4. Breakdown Maintenance 
Breakdown Maintenance merupakan sistem perawatan 
yang pelaksanaanya menunggu sampai dengan peralatan 
tersebut rusak baru dilakukan perbaikan. Di PT. Dua 
Kelinci, breakdown maintenance harus sangat dihindari 
karena kegiatan produksi dapat terhenti lama jika ada 
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kerusakan mesin secara tiba-tiba. Seperti contoh pada 
pertengahan bulan Oktober dilakukan Breakdown 
maintenance dikarenakan adanya feed screw yang aus 
dan tidak bisa mendorong batu bara menuju furnace, 
sehingga proses produksi terhenti sekitar 4-5 jam. 
3.2.1.2. Unplanned Maintenance 
Unpalanned Maintenance ( Perawatan Takterencana ) 
merupakan suatu tindakan atau kegiatan perawatan yang 
pelaksanaannya tidak direncanakan sehingga kerusakan 
pada operasi terjadi tiba-tiba ( Emergency Maintenance). 
Perawatan darurat ini harus segera dilakukan apabila 
mesin/peralatan terus beroperasi sampai benar-benar 
tidak dapat beroperasi lagi. 
5.2.2. Prosedur Troubleshooting Yang Ditemui 





















 Melakukan “best guesses (perkiraan terbaik)”. Yaitu menentukan 
seperti apa masalah terjadi. Deteksi ini merupakan awal untuk 
mengenali suatu gejala atau ciri-ciri kerusakan yang ditimbulkan oleh 
mesin. 
2. Diagnostic 
 Melakukan pengetesan terhadap “guess (perkiraan)”. Yaitu mencari 
masalah ditemukan. Melakukan diagnose terhadap data-data yang 
ditemukan. 
3. Repair 
 Melakukan perbaikan terhadap masalah atau kerusakan yang 
ditemukan sehingga masalah  tersebut tidak terulang lagi. Lakukanlah 
perbaikan sesuai dengan petunjuk yang ada. 
 
 Ketika di lapangan, saya menemui praktik Troubleshooting tersebut. 
Ketika mesin dijalankan, oil yang menuju ke produksi tortilla tidak bisa 
sampai ke tempat produksi. Detection pertama dari operator TO adalah 
adanya kebocoran pipa sehingga tekanan oil melemah dan tidak bisa 
sampai ke tempat tujuan. Selanjutnya operator melakukan Diagnostic 
yaitu melihat langsung pada header menuju ke tortilla. Ternyata adanya 
kerusakan pada gate valve. Selanjutnya dilakukan Repair. Ini termasuk 







4.1 Pengumpulan Data 
 PT. Dua Kelinci Merupakan perusahaan manufaktur yang 
bergerak di bidang pembuatan produk kacang dimana pada objek penelitian 
ini adalah Mesin Thermal Oil yang merupakan salah satu Mesin memproduksi 
oli panas yang selanjutnya didistribusikan ke divisi produksi. Proses produksi 
yang dilakukan pada PT. Dua Kelinci dilakukan selama 24 jam dalam sehari 
sehingga mesin yang digunakan pada PT. Dua Kelinci juga beroperasi selama 
24 jam, dalam sehari terbagi menjadi 3 shift kerja, yaitu shift I mulai dari 
pukul 07.00 – 15.00, shift II mulai dari pukul 15.00 – 23.00 dan shift III mulai 
dari pukul 23.00 – 07.00. Data yang digunakan adalah data selama 3 bulan 
yaitu mulai dari Agustus 2020 – Oktober 2020 dan berikut ini merupakan 
pengumpulan data yang berada pada PT. Dua Kelinci. 
 Berdasarkan hasil pengamatan dan hasil wawancara, maka mesin 
yang digunakan sebagai objek penelitian adalah Thermal oil 3. Data yang 
digunakan adalah data selama 2 bulan yaitu mulai dari September 2020 – 
Oktober 2020 dan berikut ini merupakan pengumpulan data yang berada pada 
PT. Dua Kelinci. 
4.1.1. Data Break downtime Mesin 
Berdasarkan Data break downtime mesin Thermal Oil 3 September 
– Oktober yang terdapat di Lampiran. Berikut adalah rangkuman data break 
downtime mesin Thermal Oil 3 selama September 2020 – Oktober 2020 : 
Tabel 8. Data Break downtime Mesin Thermal Oil 3 
Tanggal (perminggu) Total Downtime (menit) 





Minggu ke-2 bulan September 
(Tanggal 7- 13) 
2880 
Minggu ke-3 bulan September 
(Tanggal 14-20) 
0 
Minggu ke-4 bulan September 
(Tanggal 21-27) 
420 
Minggu ke-5 bulan September 
(Tanggal 28-30) 
0 
Minggu ke-1 bulan Oktober    
(Tanggal 1-4) 
0 
Minggu ke-2 bulan Oktober      
(Tanggal 5-11) 
0 
Minggu ke-3 bulan Oktober      
(Tanggal 12-18) 
240 
Minggu ke-4 bulan Oktober     
(Tanggal 19-25) 
1400 




Tabel 9. Data Total Break downtime Mesin Thermal Oil 3 
Bulan  Total Downtime (menit) 
September  3360 
Oktober  7280 
 
4.1.2. Data Produksi (Data Suhu Output) 
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Data produksi disini menggunakan data output mesin TO3 berupa 
besaran suhu dalam celcius yang nantinya disalurkan ke divisi Produksi. 
Data yang diambil berupa data suhu rata-rata per-minggunya. Data 
produksi mesin Thermal oil 3 selama September 2020 – Oktober 2020 
yaitu sebagai berikut : 










































































4.2. Pengolahan Data 
Dari data yang telah diperoleh, maka data-data tersebut dapat diolah untuk 
memperoleh tingkat efektivitas mesin Jigger. Sebelum memperoleh nilai 
Overall Equipment Effectiveness (OEE), diperlukan nilai Availability Rate, 
Performance Rate dan Quality Rate. Perhitungannya sebagai berikut : 
4.2.1. Availability Rate 
Availability Rate merupakan suatu rasio yang menggambarkan 
pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin atau 
peralatan. Pada availability rate ini sangat berhubungan erat dengan waktu 
efektif produksi dengan waktu downtime. Berikut ini rumus untuk mencari 
Availability Rate : 
 
 
 Keterangan : 
1. Loading Time : waktu yang tersedia untuk mengerjakan produk di 
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masing-masing mesin sesuai dengan kapasitas.  
2. Setup / Adjustment : waktu penyesuaian proses yang akan siap untuk 
digunakan. Di kasus ini yaitu Thermal Oil 3, setup 
time berkisah kurang lebih 60 menit sebelum 
mesin menyala dengan sempurna 
3. Downtime : waktu dimana mesin tidak dapat beroperasi.  
Hasil Perhitungan Availability rate dapat dilihat pada table berikut: 
















8640 60 ±360 95,13% 
Minggu ke-2 
bulan September 
(Tanggal 7- 13) 














4320 0 ±180 95,83% 
Minggu ke-1 
bulan Oktober    
(Tanggal 1-4) 
5760 0 ±240 94,15% 
Minggu ke-2 
bulan Oktober      
(Tanggal 5-11) 
10080 0 ±300 97,02% 
Minggu ke-3 
bulan Oktober      
(Tanggal 12-18) 
10080 240 ±420 92,43% 
Minggu ke-4 
bulan Oktober     
(Tanggal 19-25) 
10080 1400 ±420 81,94% 
Minggu ke-5 8640 5640 ±180 32,64% 
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September 43200 3360 1680 
Oktober 44640 7280 1620 
Contoh perhitungan pada bulan minggu ke-1 bulan September : 
 Availability = 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒−(𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒+𝑠𝑒𝑡𝑢𝑝)
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑋 100% 
   = 
8640−(60+360)
8640
 𝑋 100% 
   = 95,13%  
















4.2.2. Performance Rate 
Performance Rate merupakan ratio yang menggambarkan 
kemampuan dari peralatan dalam menghasilkan barang. Pada performance 
rate ini merupakan nilai dari hasil output & kapasitas machine. Berikut ini 
adalah rumusnya: 
Performance ratio = 
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛
 𝑋 100% 

























278,54 300 92,80% 












278,98 300 92,99% 
Minggu ke-1 
bulan 
Oktober    
(Tanggal 1-4) 
278,70 300 92,90% 
Minggu ke-2 
bulan 
Oktober      
(Tanggal 5-
11) 
279,01 300 93,03% 
Minggu ke-3 
bulan 
Oktober      
(Tanggal 12-
18) 
277,88 300 92,62% 
Minggu ke-4 
bulan 










Oktober     
(Tanggal 26-
31) 
278,77 300 92,92% 
Rata-rata 92,81% 
 
Contoh perhitungan Performance rate pada minggu ke-1 bulan 
September 
 Performance ratio = 
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛
 𝑋 100% 
    = 
278,53
300
 𝑋 100% 













Rata-rata tingkat Performance Thermal Oil 3 selama dua bulan adalah 
92,81% 
 
4.2.3. Quality Rate 
Quality Rate merupakan rasio yang menggambarkan kemampuan 
peralatan dalam mengahsilkan produk yang sesuai dengan standart. Dalam 
perhitungan Quality Rate erat kaitannya dengan data Output produk 
dimana disini berupa output suhu serta data kehilangan suhu (heatloss) 
atau tidak sesuai permintaan kebutuhan memasak (produksi). Berikut 
adalah datanya: 




















3,5 282 98,78% 
Minggu ke-3 
bulan 

















3,02 280 98,92% 
Minggu ke-1 
bulan 
Oktober    
(Tanggal 1-
4) 
3,3 280 98,82% 
Minggu ke-2 
bulan 
Oktober      
(Tanggal 5-
11) 
3,99 280 98,48% 
Minggu ke-3 
bulan 
Oktober      















Oktober     
(Tanggal 26-
31) 
3,23 280 98,85% 
Rata-rata 98,72% 
 
Contoh perhitungan Quality rate pada Thermal Oil 3 minggu pertama 

















Performance ratio = 
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑟𝑒𝑘𝑜𝑚𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠𝑖−𝑠𝑢ℎ𝑢 𝑘𝑒ℎ𝑖𝑙𝑎𝑛𝑔𝑎𝑛 (𝑙𝑜𝑠𝑠)
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
 𝑋 100% 
   = 
282−3,47
282
 𝑋 100% 
   = 98,76 % 
Sementara rata-rata nilai performance ratio Thermal Oil 3 pada bulan 
September sampai Oktober adalah 98,72 
 
4.2.4. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan ukuran 
menyeluruh yang mengidentifikasikan tingkat prodktivitas mesin/ 
peralatan dan kinerjanya. Pengukuran ini sangat penting untuk mengetahui 
area mana yang perlu untuk ditingkatkan produktivitas ataupun efisiensi 
mesin/ peralatan dan juga dapat menunjukkan area bottleneck yang 
terdapat pada lintasan produksi. 
Untuk mengetahui tingkat efektivitas Thermal Oil 3secara 
keseluruhan pada perusahaan PT. Dua Kelinci divisi Batu Bara, maka 
formula yang digunakan yaitu: 
OEE = Availability Rate x Performance Rate x Quality Rate 
Dengan rumus di atas, maka diperoleh tingkat efektivitas atau nilai 
OEE mesin jigger mulai dari Januari 2018 – Desember 2018 yaitu sebagai 
berikut :  





Quality Rate OEE 
Minggu ke-1 
bulan 




























95,83% 92,99% 98,92% 88,15% 
Minggu ke-1 
bulan Oktober    
(Tanggal 1-4) 
94,15% 92,90% 98,82% 86,43% 
Minggu ke-2 
bulan Oktober      
(Tanggal 5-





bulan Oktober      
(Tanggal 12-
18) 
92,43% 92,62% 98,30% 84,15% 
Minggu ke-4 
bulan Oktober     
(Tanggal 19-
25) 
81,94% 92,77% 98,69% 75,02% 
Minggu ke-5 
bulan Oktober     
(Tanggal 26-
31) 
32,64% 92,92% 98,85% 29,98% 
Rata-rata 84,51% 92,81% 98,72% 77,41% 
Rata-rata OEE Thermal oil 3 selama dua bulan sebesar 77,41% 
 
Berdasarkan hasil dari perhitungan nilai Overall Equipment 
















bahwa Thermal oil diketahui selama periode September – Oktober 2020 
masing – masing nilai OEE (Overall Effectiveness Equipment) mengalami 
fluktuasi, diantaranya minggu ke-2 bulan September sebesar 62,77%, 
sehingga nilai OEE rata-rata dari bulan September – Oktober 2020 
diperoleh sebesar 77,41%, nilai ini masih dibawah target sebesar  
≥ 85% seperti standart World class. Dikarenakan tingkat performansi 
belum memenuhi syarat sehingga menyebabkan pemakaian mesin tidak 
optimal. 
4.2.5. Perbandingan dari OEE perusahaan dengan OEE World Class 
Berdasarkan hasil perhitungan yang dilakukan maka diperoleh 
hasil:   





























Rate of ≥ 99,9% 98,72% Sedikit dibawah 
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Nilai OEE keseluruhan Thermal Oil 3 belum memenuhi 
standart World Class hal ini dapat dengan mudah di-improve melalui 
pengukuran langsung (misalnya dengan menelusuri alasan-alasan 
downtime dan menangani sumber-sumber penyebab downtime 








AVAILABILITY RATE PERFORMANCE RATE RATE OF QUALITY 0EE
Perbandingan Perusahaan dengan 
Standart World Class
Lean Sigma Enterprise (World Class) Lean Sigma Enterprise (Perusahaan)
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4.3 Penugasan Magang 
Dalam pelaksanaan magang industry, kita tidak hanya dituntun untuk 
membuat laporan, tetapi juga diberikan tugas yaitu membuat gambar perpipaan 
(P&ID) dari mesin Thermal Oil menuju ke divisi Produksi diantaranya Kacang 
Garing (KG), Kacang Atom (KA), Tic Tac, Tortilla, produk Biji-bijian, Kuaci, 
Usagi puff (popcorn), dan produk Wafer. Jumlah TO dan BO total di PT. Dua 
Kelinci adalah 7 mesin diantaranya TO 1, TO 2, TO 3, TO 4, BO 1, BO 2 
(masih dalam perancangan) dan BO 3. Kami diinstruksikan untuk memetakan 
perpipaan mulai dari sirkulai di TO dan BO sampai keluar menuju divisi 
Produksi menuju mesin yang ada di produksi diantaranya Dryer kacang, 
Perebusan Kacang Kuaci dan Biji, Perebusan untuk Hot Water Wafer, 
Continue Cooking untuk Tictac dan Kacang Atom, Oven kacang, dan lain-lain. 
Disini kami menggambar menggunakan AutoCad Plant 3d. Berikut adalah 































 Berdasarkan hasil penelitian dalam menentukan tingkat efektifitas (OEE) 
pada Thermal Oil 3 di divisi Batubara dapat  ditarik kesimpulan sebagai 
berikut : 
1. Nilai kinerja Thermal Oil 3 tahun 2020 dari bulan September - 
Oktober nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah 77,41% 
Dan nilai OEE terendah ada di minggu ke-5 bulan Oktober sebesar 
29,98% yang mana berada dibawah standart OEE world class. 
Penurunan tersebut disebabkan nilai Availability Rate yang rendah. 
Sedangkan standart OEE world class lean sigma enterprise sebesar ≥ 
90% untuk availability rate. Dari hasil nilai OEE perusahaan tersebut 
termasuk dalam kategori nilai dibawah standart dan ditakutkan 
mengakibatkan daya saing yang rendah. 
2. Keterkaitan antara automous maintenance dengan overall equipment 
effectiveness adalah pada perawatan dini yang dilakukan operator 
terhadap mesin, agar mesin tersebut bisa berfungsi dengan baik. 
Dengan kata lain autonomous maintenance merupakan langkah awal 
yang diharuskan oleh operator dengan cara melakukan pengecekan 
mesin sebelum mesin tersebut dioperasikan, sehingga dapat 
mengurangi downtime dari mesin tersebut. 
3. Usulan perbaikan yang perlu dilakukan untuk meningkatkan 
efektivitas Thermal Oil 3 yaitu memonitoring dan mengganti mesin 
yang sudah tua, melakukan penerapan autonomous maintenance atau 
perawatan mandiri, melakukan tindak preventive maintenance yang 
terencana serta melakukan corrective maintenance secara cepat dan 
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